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ABSTRACT : 



CHG DATE=19990617 STATUS=0> The shadow mask consists of an alloy which contains, in 
% by weight, essentially 0.1 to 1.0% of Mn, 30.0 to 34.0% of Ni, 1.0 to 4.0% of Cr 
and 2.0 to 5.0% of Co, the remainder being Fe and unavoidable impurities, and also, 
as minor constituents, 0.10% or less of C, 0.30% or less of each of Si and Al, 
0.020% or less of S, 0.010% or less of 0 and 0.005% or less of N. The alloy 
preferably has a grain size numbe-r-^of ^5 or higher and can additionally contain 0.01 
to 1.0% by weight of Ti , Cr, Mo ,C ljb^ B, V and/or Be. For producing the shadow mask, 
holes are formed in a sheet blank of the said composition by etch perforation, and 
the perforated sheet is annealed in a non-oxidising atmosphere at 800 to 1100@C for 
5 to 60 minutes and then press - formed . The sheet blank can be produced by finish 
cold-rolling with a reduction of at least 20% and subsequent heat treatment at 300 
to 1000@C. Immediately after the finish cold-rolling, the grain size is adjusted by 
annealing to a grain size number o f 7 or higher, after, if appropriate, a cold- 
rolling with a reduction of at least 40% has been carried out. 
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Schattenmaske und Verfahren zur Herstellung von Schattenmasken 

Schattenmaske aus einer Legienmg, die in Gew.-% tm 
wesentJichen aus 0.1 bis 1.0% Mn, 30.0 bis 34.0% Hi. 1.0 bis 
4.0% Cr. 2.0 bis 5.0% Co, Rest Fe und unvermetdbarerVerun- 
reintgungen besteht sowie als gertngfugtge Bestandteile 
0,1 0% oder weniger C, jeweils 0,30% oder weniger Si und Al, 
0.020% oder weniger S, 0,010% oder weniger 0 und 0,005% 
oder weniger N enthalt Die Legienmg hat vormgswetse eine 
KomgroEennummer von 5 oder mehr und kann zusatdtch 
0,01 bis 1,0 Gew.-% Tl, Cr, Mo, Nb. B, V und/oder Be enthal- 
ten. Zum HersteJIen der Schattenmaske werden in einem 
Blechrohling der genannten Zusammensetzung Locher 
durch Atzperforieren ausgebildet und das perf orierte Blech 
wird in nichtoxidierender Atmosphere bei 800 bis 1100°C 5 
bis 60 Mtnuten tang gegiuht und dann pre&geforrrrt Der 
Blechrohling kann durch Fertigkahwateen mit einer Abnah- 
me von mindestens 20% und anschJie&ender Warmebe- 
handlung bei 300 bis 1000° C hergestettt werden. Unmftteibar 
vor dem Ferttgkaltwatzen wird die KorngroBe durch GJuhen 
auf eine KomgroBermummer von 7 oder mehr eingesteltt, 
nachdemgegebenenfallseinKattwalzen mit einer Abnahme 
von mindestens 40% erfolgte. 
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Pateutansprflche 

1. Schattenmaske aus einer Legierung, die in Gew.% im wesentlichen besteht aus 
Mangan:OJ— 10% 

Nickel: 300-340% 
Chrom: 1,0—4,0% 
Kobalt:20— 50% 

Rest Esen und unvermeidbare Venmremigungen, und die ferner als geringfugige Bestandteile Kohlenstoff, 
SUizium, Aluminium, Scfawef el Sauerstoff und Stickstoff in Mengen entsprechend den folgenden Grenzwer- 
ten enthalt 

Kohlenstoff: 0,10% oder weniger 
S3izium:030% oder weniger 
Alun^uim<^%;ode^weiuger 
SchWefeJ : 0020% offer weniger 
Sauerstoff: 0,01 0% oder weniger und 
Stickstoff: 0005% oder weniger 

2. Schattenmaske nacfa Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Legierung eine KorngroBennummer 
von 5 oder daruber hat 

3L Schattenmaske nach Anspruch 1 oder % dadurch gekennzeichnet, daB die Legierung ferner ein, zwei oder 
mehr Hemente aus der Titan, Zirkonium, Molybdan, Niob, Bor. Vanad ium und Beryllium umfassenden 
Gruppe in einer Menge oder Gesamtmenge von 0,01 bis 10 Gew.% enthalt 

4. Schattenmaske nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Legierung eine KorngroBennummer 
von 5 oder daruber hat 

5. Verfahren zum Hersteilen von Schattenmasken, dadurch gekennzeichnet, daB eine Vielzahl von Lochern 
durch Atzperforieren in einem Schatlenmasken-Blechrohling aus einer Legierung ausgebDdet wind, die in 
Gewichtsprozent im wesentlichen besteht aus 

Mangan:0,l-1,0% 
Nickel: 300- 34,0% 
Chrom: 10— 4/)% 
Kobait: 20-50%, 

Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigungen, und die f erner als geringfugige Bestandteile Kohlenstoff, 
Sflizium, Aluminium, Schwef el, Sauerstoff und Stickstoff in Mengen entsprechend den folgenden Grenzwer- 
ten enthalt 

Kohlenstoff : 0,1 0% oder weniger 
Sflizium: 0£0% oder weniger 
Ahimmium: Offi)% oder weniger 
Schwef el: 0,020% oder weniger 
Sauerstoff: 0010% oder weniger und 
Stickstoff: 0,005% oder weniger, 

das perforierte Biech in einer nichtoxidierenden Atmosphare bei einer Temperatur von 800 bis 1 100° C 5 bis 
60 Minuten lang gegiQht wird, und danach das gegiuhte Blech in die endgultige Form prefigeformt wird. 
& Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Schattenmaskenrohling f erner ein, zwei 
oder mehr Hemente aus der Titan, Zirkonium, Molybdan, Niob, Bor, Vanadium und Beryllium umfassenden 
Gruppe in einer Menge oder Gesamtmenge von 001 bis 10 Gew.% enthalt 

7. Verfahren zum Hersteilen von Schattenmaschen, dadurch gekennzeichnet, daB ein Schattenmasken- 
Blechrohling aus einer Legierung, die in Gew.% im wesentlichen besteht aus 

Mangan:O,lbisl0% 
Nickel: 300 bis 340% 
Chrom: 10 bis 40% 
Kobalt:20bis50%, 

Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigungen, und die ferner als geringfugige Bestandteile Kohlenstoff, 
Slizium, Aluminium, Schwef et Sauerstoff und Stickstoff in Mengen entsprechend den folgenden Grenzwer- 
ten enthalt 

Kohlenstoff: 0,1 0% oder weniger 
Silizium: 0,30% oder weniger 
Aluminium: 030% oder weniger 
Schwefel: 0020% oder weniger 
Sauerstoff : 0010% oder weniger und 
Stickstoff: 0005% oder weniger, 

durch Fertigkaltwalzen mil emer Abnahme von mindestens 20% hergesteflt, atzperf oriert und prefigeformt 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Schattenmaskenrohling ferner ein, zwei 
oder mehr Sememe aus der Titan, Zirkonium, Molybdan, Niob, Bor, Vanadium und Beryllium umfassenden 
Gruppe in einer Menge oder Gesamtmenge von 001 bis 10 Gew.% enthalt 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB an das Fertigkaltwalzen eine Warmebe- 
handlung bei einer Temperatur von 300 bis 1000°C anschlieBt, wahrend eine Rekristallisation vermieden 
wird. 

10. Verfahren zum Hersteilen von Schattenmasken, dadurch gekennzeichnet, daB ein Schattenmasken- 

2 
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Blechrohfing aus einer Legierung <fie in Gew.% im wesenthchen besteht aus 

Mangan:0,lbisl,0% 

Ntckd:300bB34 f O% 

Chrom: 1,0 bis 4,0% 

Kobak:2£bis5jD%, 5 
Rest Esen and unvermetdbare Verunretnigungen, und die femer als geringfugige Bestandtefle Kohlenstoff, 
Sflizium, Aluminium, Scfawef el, Sauerstoff und Stickstoff in Mengen entsprechend den folgenden Grenzwer- 
tenenthalt: 

Kohlenstoff: 0,10% oder weniger 

Sflizhim: 030% oder weniger iq 
Aluminium: 030% oder weniger . .. . 

Scfawefd: 0,020% oder weniger 
Sauerstoff: 0,010% oder weniger 
Stickstoff: 0ft05% oder weniger, 

atzperforiert und preBgeformt wird, wobei der Schatten-Blechrohling durch Fertigkaltwalzen mit einer is 
Abnahme von niindestens 20% im Anschlufi an das Einstellen der Korngrdfie auf eine KorngroBennummer 
von 7 oder daruber hergestellt wurda 

1 1 . Verf ahren nacfa Anspruch ia dadurch gekennzdchnet, daB der Schattenmaskenrohling ferner ein, zwei 
oder mehr Elemente aus der Titan, Zrkonium, Mofybdan, Nbb, Bor, Vanadium und Beryllium umf assenden 
Gruppe in einer Menge oder Gesamtmenge von Qfll bis 1,0 Gew.% enthah. •- 20 

12 Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennze&hnet, daB an das Fertigkahwaizen eine War- 
mebehandlung bet einer Temperatur von 300 bis 10G0°C anschlieBt, wahrend eine Rekristailisalion vermie- 
denwird. 

13. Verfahren zum Herstetten von Schattenmasken, dadurch gekennzeichnet, daB ein Schattenmasken- 

__. Blechrohling aus einer Legierung, die in Gew.% im wesent&chen besteht aus 25 
Mangan:0,l bis 1,0% 
Nickel: 30,0 bis34,0% 
Chrom: 1,0 bis 4,0% 
Kobalt:2£bis5,0%, 

Rest Eisen und unvermeidbare Venuireinigungen, und die ferner als geringfugige Bestandtefle Kohlenstoff. 30 
Silizium, Aluminium, Schwef el, Sauerstoff und Stickstoff in Mengen entsprechend den folgenden Grenzwer- 
ten en thai t 

Kohlenstoff: 0,10% oder weniger 
SiMum: 030% oder weniger 

Amminium: 030% oder weniger 35 
Schwefel: 0j020% oder weniger 
Sauerstoff: 0,010% oder weniger und 
Stickstoff: 0,005% oder weniger, 

atzperforiert und preBgeformt wird, wobei der Schattenmasken-Blechrohling hergestellt wurde, indem ein 
Werkstoff, aus welchem der Blechrohling gefertigt wird, mit einer Abnahme von 40% oder mehr kaltge- 40 
walzt, der kaltgewalzte Werkstoff zum Einstellen seiner Korngrdfie auf eine KorngroBennummer von 7 
oder daruber geghiht und danach der geghlhte Werkstoff mit einer Abnahme von niindestens 20% fertig- 
kaltgewalztwird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Schattenmaskenrohling ferner ein. zwei 
oder mehr Elemente aus der Titan, Zirkomum, Morybdan, Niob, Bor, Vanadium und Beryllium umf assenden 45 
Gruppe in einer Menge oder Gesamtmenge von 0,01 bis ljD Gew.% en thai t 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet daB an das Fertigkaltwalzen eine War- . 
mebehandlung bei einer Temperatur von 300 bis 1000° C anschlieBt, wahrend eine Rekristalhsation vermie- 
denwird 

so 

Beschreibung 

Die Erflndung betrifft Schattenmasken, msbesondere hochaufldsende Schattenmasken, fur Farbfernsehbild- 
rdhren und Verfahren zum Herstellen solcher Schattenmasken. 

Schattenmasken fur Farbf erasehbildrdhren wurden bisher aus kaltgewalzten Blechen aus unberuhigtem Stahl 55 
oder mit Alumimum-benihigtem Stahl mit niedrigem Kohlenstoff gehalt gefertigt Die Verwendung einer aus 
einem Fe— Ni-System bestehenden Invar-Legierung von geringerer Wlrmedehnung wurde fur solche Zwecke 
unlangst vorgeschlagen, und es wurden Versuche gemacht, eine solche Legierung in industriellem MaBstab 
^pnyiBEfi^zeni 

Wenn eine FarbbiMrohre arbeitet, steflen die durch die Perforanonen in der Schattenmaske der Rohre «o 
hindurchgehenden Sefctronenstrahlen nur weniger als ein Drittd der Gesamtanzahl der Strahlen dar. Die 
restlichen Strahlen treffen auf das Maskenblech auf und erhitzen es zuweilen bis auf 80° C. Diedarauf zuruckzu- 
fuhrende Warmedehnung der Maske beeintrachtigt die Farbremheit des Bildes. Mit der Verwendung der 
Fe— Ni- Invar-Legierung als Maskenwerkstoff soQ diese Warmedehnung herabgesetzt werden. 

Eine solche Fe — Ni-Invar-Legierung hat jedoch in nachteiliger Weise eine schlechte Prefiformbarkeit sowie ' 65 
niedrige Resonanzfestigkeit und Knickfestigkeit, was Haupthindernisse fur eine erfolgreiche kommerzielle 
Anwendung der Legierung darstellt Im Hinblick darauf wurde eine modiftzierte Invar-Legierung aus einem 
Fer— Ni— Cr-System vorgeschlagen, die auf Grand eines Zusatzes an Chrom bezugiicri PreBformbarkeit Reso- 
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nanzfestiKkeit und Knickfestigkeit verbessert ist Hinsicfatlich dieser Bgenschaf ten werden nntemei ^Ichen 
^S^-S^gWprigte Vertesserungen erreieht; andererserte Bt me solcteL^er^g 
^tS^^SSlSSdlchen Fe-NHnvar-Legierung bezflgfch des Warmeausdehnungskcv 

^^r SCS^SSShren auf zufriedensteilende Wasezu fertigen Vor emer Bdau^g d«- 

vorfie^ndiSdW seien die mh diesen beiden ^^^T^, ^ S^SSSS^n 
S^-Ni-Invar-Lesierung hat zunachst eine schlechte PreBformbarkeit. Ira Rahmen der HersteUungTOn 
ScEnS^W to jeder Schattenmasken-Blechrohling durch Atzen perfonert, woraufdem 

SSSfScT^folSbaS^liehen wird Daraufhin wird das Blecfa ^reBt imd dann g^wam 
j^^Sl^. w«c« ferric h<>arfaeheL Bne Fe - Ni-Irtvar-Le»ennig, die ach in ihren We i r b g ffln eigenscnaften 

Sab«^rSungvon befriedigenden Schattenmasken be. mdustneU stabflen fteBvorgangen der Blech- 

werkstoff eine Dehngrenze von 20 kg/mm 2 oder weniger haben soute. „, , . y - in 

Prnhtem ist die schlechte Resonanzfestigkeit Resonanz stellt em Phanomen dar. das bet emer in 
dn^FaSS^ en^ttemnaSe zu beobadrten ist Dabei sch wingt die 

L^ !^^^^^ h^^swei^ dem aus dem Lautsprecher kommenden Schall oder dergtetchen. 

^^t^^^^^^S^^n^bmg wild gestort; dadurch wird die FarbremheU 
u (SrWroist insbesondere dadurch problematisch, daB Resonanzen beimed- 

beetntrachUgL Die Fe— Ni-invar-Legiaiing isi no"™ 1 j- . . vjrsachen zuzu- 

risen Freouenzen auftreten und Schwingungen nur langsam gedampft werden. Dies « '™V™TZ1 

^o£fl£ef «nd es^dSferS lokalisierte Beuten oder Durchbiegungen ^^ ^ ^^ 
Sn^n^Saiung der gesamten Maske erhebiich verzogern. Im^Rahmen der ErBnd^ du«±g^hrte 
' ^3SenhS gezeSdaBdie Resonanzfestigkeit durch diespharische ^^^^S^^ 
iuTabdurchden HasrSsrnodnL Die Fe-Ni-Legienmg bat dnttens erne schlechte Kmckfesngkeit^ 
iS«n «de7l^minen ist als emsthaftes Problem anzusehen, insbesondere wenn es sich urn eine groBe 
^Z^JSZT^s WechhaTnachdem es zu einer Schattenmaske verfonnt ist. insbesondere im 

5 SJS d^bSr^^^nTKedriger der Bastizitatsmodul und je 

dtrSchler kommt es zu einem Ausknicken des Bleches. Um <fa e l^^J^fSS^rneS was 
fT- NHnvar-Legiening bei erhohter Temperatur gegiilht werden. Dies fOhrt zu groBeren Knstallkornern, was 
zusammen mh dem niedrigen FJastizitatsmodul das Ausknicken begflnstigt .j.^ hm«rfrtlk* der PreB- 
Ke aus einem Fe-Ni-Cr-System bestehende Invar-L^enmgmetet keme ^f™?}™ 5 ™^™™^ 
forSehoder der Resonanzfestigkeit, weil die Dehngrenze durch Guhen auf » kgW oderdarunter 
he^gesetzt ist und weil die Legierung einen boheren Bastizitatsn^dul als die 

SnXfcnGehak an CR win! jedoch der WameWehnungskc^ffcent a^.oo der ^'-^-InvaT-l^ 
raneaufiO-W x 10-*/°C angehoben. Dieser Wert liegt uber demjemgen <^—N^^*9enmg, ^ 
x 10-*/° CWas die mit der erhaltenen Schattenmaske erreichte Farbrenihert anbelang^st 
m Se\^ die rl-r^Sn^-I^erung normalem Ai-benihigtem oder unberuhigtem Stahl wertQberte- 

SSte an geringf figigen BestandteUen zweckentsprechend eingestel t sind. Der Zusatz an Co* m taAern 
MaBeeffekov um^ V^eausdehungskoeffizienten der Fe-Ni-Cr-Legierung zu senker^Es wurde ferner 
«^de£Ses^ 

60 S der^g^g«f BestandteUe C, Si, M S, O und N innerhalb von vorbestrrnmten Benachen zu 

^'ernndungsgemaBen Schattenmasken werden aus einer Ugierung gefertigt, die in Gew.% im wesenthchen 
best eht aus 
Mn: 0,1 bis 1,0% 
65 Ni: 30,0 bis 340% 
Cn lJ0bis4.D% 

Ste Fe^um^neidbare Verunreinigungen, wobei die Gehalte der geringfOgigen BestandteHe auf die 
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feJgenden Grenzwerte beschrankt and 
C: 0,10% oder waxiger 
St 030% oder weniger 
Al: 030% oder weniger 

S: Oj020% oder weniger s 
O: OJ010% oder weniger 
N: 0005% oder weniger. 

Der LegierungswerkstofT hat vorzugsweise eine KorngrdBennummer von 5 oder daruber. £s 1st ferner von 
VorteO, ein, zwei oder mehr Eemente aus der Ti, Zr f Mo, Nb, ft V und Be umfassenden Gruppen in einer 
Gesamtmenge von OyOl bis U0% zuzusetzen. io 

Jede Schattenmaske wird hergestellt, indent ein Schattenm a sken-Blechrohling mat einer Dicke von 02 mm 
oder weniger durch Atzen perforiert wird, das perf orierte Blech unter Verieihung einer guten PreBformbarkeit 
gegfllht wird, das Blech durch Prefiformen in die Gestalt einer Schattenmaske gebracht wird und die Maske dann 
geschwarzt wird. 

Es zeigte skh, daB durch Auswahl von bestimmten Bedingungen des Fertiginigverfahrens dafur gesorgt is 
werden ifann, daB ferf mrfungs geroflftg t egienmg »k Schat tenmaske bessere Ejgenschaften aufwetst 

Bei den bestimmten Verfahrecsbedmgungen handeh es sich zum emen urn das Ghlhen, das die Aufgabe hat. 
fQr gute PreBformbarkeit zu sorgen, nachdem der Sdiattemnasken-Blecmx>himg durch Atzen mh einer Vlekahi 
von Perforationen versehen ist Durch Beemflussung sowohl der Dehngrenze als auch der KorngrdBe kann 
erreicht werden, daB der Legieruiigsblechrohling hervorragende PreBformbarkeit hat und die gepreflte Schat- 20 
tenmaske gute Sgenschaften aufweist,ohne daB es zu Resonanzschwingungen oder Knicken kommt FQr (fiesen 
Zweck erwies sich, nach Perforieren des Bleches durch Atzen, ein Gluhen in einer nidi toxi d ferenden Atmospha- 
re bei 800 bis 1 1 00° C fQr eine Zeitspanne von 5 bis 60 Minuten als wirkungsvolL 

Zum anderen zeigte es sich, daB in Verbindung mhdem Kaltwaizen zwecks Vorbereitung des Schattenmas- . 
kenblechrohlings die folgenden BehandhmgsmaBnahmen sehr effeknv and; 25 

(1) Fertigkaitwalzen des WerkstQcks mh einer Abnahme von mindestens 20%. 

(2) Einstellen der Korngr6Bennummer auf 7 oder darflber durch Glflhen und unmiudbar anscfalieflendes 
Fertigkaitwalzen des WerkstQcks nut einer Abnahme von mindestens 20%. 

(3) Kaltwaizen des WerkstQcks mit einer Abnahme von mindestens 40%, Einstellen der KorngrdBennummer 
auf 7 oder darflber durch GlQhen, und unmittelbar daran anschheflendes Fertigkaitwalzen mit einer Abnahme 30 
von mindestens 20%. 

(4) Wannebehandhmg des Werkstuckes bei 300 bis 1000° C unter Vermeidung von RekristaDisation iro 
AnschluB an das Fertigkaitwalzen. 

Ausfflhrungsbeispieie der Erfindung sind nachstehend naher erlautert 

Zunfichst seten die GrQnde erlautert, aus denen die Anteue der Legierungseiemente zur Bikhmg der erfin- 35 
dungsgemaBen Schat tenm a sk e n auf die angegebenen Bereiche beschrankt and 

Mn: — Mangan wird fflr Desoxidatbnszwecke zugesetzt und soil auch zur Warmverarbeitbarkeit bettragen. 
Diese Effekte werden mit weniger als 0,1% Mh mcht erreicht Warn der Prozentsatz 1,0 Qbertrifft, kommt es zu 
einer stdrenden Steigerung des WarmeaiTsdehnnngskoeffizienten und zu einer uhzuretchenden Verminderung 
der Dehngrenze des Werkstuckes nach dem Glflhen. Infolgedessen ist der Bereich von 0,1 bis 1,0% vorgesehen. 40 

Ni: — Wenn der Nkkelgehalt unter 30% tiegt, steigt der Wameausdehnungskoeffizient so stark an, daB die 
Farbreinheit der Farbbildrdhre nachteOig beemfluBt wird Mehr als 34% Ni roachen den im folgenden erlluter- 
ten gQnstigen EmfluB von Co nahezu vollstandig zumchte; der Warmeausdehnungskoeffizient wird nicht abge- 
senkt Der geetgnete Bereich liegt daher zwischen 30 und 34%. 

Cr: — Chrom setzt die Dehngrenze des Werkstuckes nach dem Gluhen herab und steigert den Elastizitatsmo- 45 
duL Wenn der Oiromgehalt weniger als I % betragt, wird keme befriecfigende Senkung der Dehngrenze erretch t, 
und der masnzitatsmodul wird wenig gesteigert Wenn umgekehrt der Gehalt mehr ab 4 £% betragt steigt der 
Warmea usdehm mgskoeffizient Qbermaflig stark an. Aus diesen GrOnden ist ein Cr-Gehalt im Beretcb von 1 JO bis 
4,0% vorgesehen. 

Co: - Kobah feetzt den WanneaiisdehmTngskoeffizienten herab, steigert die Dehngrenze und senkt den so 
ElastizitatsmoduLBd weniger als 

dagegen die Dehngrenze QbermfiBig stark an, und der Elastizitatsmodul ist zu niedrig. Infolgedessen ist ein 
Bereich von 2fi bis 5g0% vorgesehen. 

fan Rahmen der Erfindung ist es neben dem Zusatzdes neuen Legierungselements Co wichtig, daB die Ameile 
der geringfQgigen Bestandteile in der Legierung aus den folgenden GrOnden auf die genannten Bereiche 55 
beschrankt werden. 

C: — Wenn der Kohlenstoff gehalt 0,10% Qberschreitet, wird der Warmeausdehnungskoeffizient des erhalte- 
nen Bleches zu boch, und Bsenkarbidbilrhmg benindert das Atzen, wodurch das Blech f Or Schattenmasken 
ungeeignet wirtL Infolgedessen ist der OGehalt auf 0,1 0% oder weniger beschrankt 

Si: — Silrzhim wird fur Desoxidationszwecke zugesetzt Ein Si-Gehah von mehr als 03% hartet die Legierung eo 
ubermaBig, was eine unzureichende Absenkung der Dehngrenze beim Ghlhen zur Folge hat Infolgedessen 
sollte der Si-Gehalt bei 030% oder weniger Hegen. Fur die vorfiegende Legierung ist es erwunscht, mh Sr einen 
geeigneten Desoxidatk>nseffekt zu eraelen. Im Hinbhck darauf ist ein Si-Zusatz von mehr als 0j02% erwflnscht 
Aus diesen Grflnden wird Si vorzugsweise in einer Menge zugesetzt, die im Bereich von QjQ2 bis 030% hegt 

Al: — Ebenso wie Si wird auch Aluminium zur Desoxidation benutzt Ein Zusatz von mehr als 030% 65 
Aluminium fuhrt nicht zu einer befriedigend niedrigen Dehngrenze nach dem Ghlhen. Aus diesem Grand hat der 
Al-Anteflbd 030% oder darunterzuQegea 

S: — Wenn der Schwefelgehalt QbermaBig hoch ist, bilden sich Suifitleinschlusse, wekhe die Atzperforierbar- 
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keh<teLegieningsbl^^ 

Legienmg in one Farbbfldrdhre Scbwefel bet Bestrahhmg mit Elektiommstrahlen ausgetneben werden, Der 
SdbVPunkt Eegt bei der erfindnngsgemaBen Legienmg bd 0020%. Darauf beruht die Obergrenze von 
0j020% ScbwefeL , 

O: - In der Legienmg nach der Ertmdung tritt Sauerstoff zum grSBten Tefl in Form von Oxiden, wie 
begpfebweise von nfcfrrnmHbrrtpn ren^ffissen, aut En hoher Q-Gehalt von fiber 00100% verschlechtert die 
Atzperforatioa weil die Vidzahl von nichtmetallischen Emschlflssen zur Folge hat,daB zahlreiche Emschttlsse 
nicfat besehigt werden oder sich bdm Atzperforieren in winzigen Klumpen losen, was za einem 2Uisetzen imd zu 
Defbrmationen der Perforationen ffihrt Dadurch wird die Prazision der geatzten Perforationen nacntahg 
beemfluBt Der Sauerstoff gehalt soUte daher 0£100% oder weniger betragen. 

N: — Je groBer der Stickstoffgehalt ist, desto mehr Oiromnitrid wird gebiidet Erne Legierung mit einem 
hohenAnteflanChromiritridwu^ 

auf me fur eine Schattaimaske geeigneten Egenschaften gebracht werden. AiiBerdem beeintrachngt das 
Chromnhrid die Atzperf oration. Der zulassige Grenzwert betragt 0,0050%. Der Srickstoffbereich ist daher mit 
diesem Wert oder darunter angegeben. 

Die erfmdungsgemfiBe Legfcrungkaimauch ernes oder mehr^ 
enthaltea Diese Hemente werden vorgeseherj, urn den Bastm^ 

der Kristallkdrner der resuitieremien Legienmg zu sorgen, was zu erhdhter Resonanz- und Knickf estigkeit 
ffihrt Diese gfinstigen EmflDsse machen sich bemerkbar, wenn der Gehak an jedem dieser Hemente oder der 
Gesamtgehalt von zwei oder mehr soldier Hemente 001 % fibersteigt liegt der Gehah an einzelnen dieser 
Hemente oder der Gesamtgehah dieser Hemente fiber 1,0%, wird das erhal tene L^ierungsWech zu hart, um 
nach dem Glfflien erne ausrei^ 

ausdehnungskoeffcrient unerwfinscht an, und die Atzperforieitarkek wird schlechter. Infolgedessen Begt der 
Bereiefa zwiscben 0,01 und 1,0%. \ 

Die Schattenmaske wird allgemein aus einem Schattenmasken-Blechrohlmg geferogt der ernalten wird, 
indera ein Block mit vorbesnmmter Zusammensetzung gegossen, der Block warmgewakt, die erhakene Bramme 
wiederholt kahgewabrt und geglQbt und das so gebildete Werkstfick zu einem Blech von 025 mm Starke oder 
weniger fertigkahgewalzt wird. Der Biechrohling wird durch Atzen perforiert, worauf die perfbrierten Werk- 
stiicke gegjflht und preBgefonnt werden. SchlieBlich erfolgt ein Schwfirzen der Masken. Entsprechend einem 
abgewanddten, als VorgUlhverfehren bezeichneten Verfahren wird dne abwekhende Abfolge von Gifihen, 
Atzperforieren und PreBformen vorgesehen. Wenn der Sdmttenmasken-Blechrohling vor dem Prefifonnen 
gegtfiht wird, soQte (fie KorngraBennummer des Legierungswerkstoffes nieht kleiner als 5 sein; das heiB t, <fie 
K5rnerdfirfennkAtgrobsdn.AnderrifaDs 

stoff mit einer Korngrdfienzahl von 5 oder daruber ffihrt zu ausgezeichneten Schattenmasken, Auch bei don 
Vorglfinverfahren sorgt (fie Verwendung einer Legierung mit einer KorngrdBcmmimmer von 5 oder mehr fur 
ahmichgflnstigeAuswirkungenaufdi^ 

Entsprechend der Ertmdung wird das nach dem Afzperforieren erfblgende Gifihen bevorzugt in emer nicht- 
oxidierenden Atmospharebd^bb 1100°CnlreineZeh^panne von5bis60Minutendm^rfuhrtWenndie 
GiOhtemperatur unter 800°C fiegt, ist eine Verbesserung der PreBformbarkeit praktisch nicht zu erretchen. 
Umgekehrt besteht bei einer Temperatur von fiber 1100°C die Gefahr, daB die Korner grober werden und die 
Egertschaften unstabil smd Aufierdem hat eine hone Glflhtemperatur zusatzKche Fertigungskosten zur Folge, 
Wenn die Ghlhdauer kflrzer als 5 Minuten ist, wird die CTeichfSningkeit do- Eigenschaften fiber die flachen 
Masken hinweg fragfich. Ein Ghlhen ffir die Zeitdauer von mehr als 60 Minuten ist wegen erhohter Kosten und 
vennmderter Produktrvttfit uimraktisch; Werm e zum G 

durch Oberflfc*eiK>xktotion und mterkristallme Oxidation die OberflSdieneigenschaften beemtrfichtigt; die 
Schattenmasken als solche werden nachteihg beeinfluBL Infolgedessen ist die Verwendung einer nichtoxidieren- 
den AtmosphSregeraten. 

Wie oben ausgefuhrt, wird die Schattenmaske Qblicherweise hergestellt, mdem em Sdmtteinnasken-Blechroh- 
Ung mit einer Starke von etwa 0,25 mm oder weniger durch Atzen perforiert wird, ran eine perforierte flache 
Maske zu erhalten, mdem ferner die Maske geglttht wird, um ihr PreBformbarkeit zu verieihen, mdem die Maske 
in eine fur eine Schattenmaske geeignete sphansche Form gepreBt wird und mdem die Oberflache dann 
geschwarzt oder anf andere Weisc fertigbearbdtet wird Wenn bei dem Fertigungsverfahren des Schattenmas- 
ken-Blechrohlings die Abnahme beim Fertigkaltwalzen unzurdchend ist, wird durch das im Veriauf der Schat- 
tenmaskenhersteflung vorgesehene Gifihen zur Verleihung von PreBformbarkeit die 0^2%-Dehngranze unter 
den gletchen Glfihbedingungen wie im Falle von ausreichender Abnahme nicht befriedigend gesenkt Der untere 
Grenzwert der Abnahme betragt 20%. Eine Schattenmaske aus einem Rohblech, das mit einer Abnahme von 
20% oder mehr fertigkahgewalzt ist, ist hinsichtlich Knickf estigkeit und Resonanzf estigkeit einer Schattenmas- 
ke aus artem Rohbtech fiborlegen, das mit geringerer Abnahme kaltgewalzt wurde, und zwar sdbst nach einem 
Gifihen unter identischen Bedingungen. 

Durch Einstdlen der KorngroBennummer auf 7 oder hoher durch das Gifihen vor dem Fertigkaltwalzen wird 
die 02%-Dehngrenze nach dem Gifihen im Veriauf der Schattenmaskenherstellung abgesenkt; die PreBform- 
barkeit wird dadurch verbessert Die KorngrdBenverkldnerung gewfihriebtet auBerdem ein gleichfdrmiges 
Atzperforieren. Durch eine Schrittfolge, bei welcher mit einer Abnahme von £ 40% kaltgewalzt wird, die 
KomgroBe durch Gifihen eingestellt wird und ein Fertigkaltwalzen erfolgt, werden die nachteiligen Auswirkun- 
gen einer Vorzugsausrichtung vennindert, die skh auf Grund von vorhergehenden Verfahrensschritten, bei- 
spielswetse einem Warmwalzen, eingestellt hat Es wird daher moglich, einen Schattenmasken-Blechrohling mit 
hervorragender PreBformbarkeit herzusteUen. Das erfmdungsgernaBe Verfahren, bei dem mit groBerer Abnah- 
me kaltgewalzt wird, als bei der Hensteilung der herkdmmlichen Fe- NHnvar-Legierung, kann unter Umstan- 
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den zu flachen Masken mit AtzperforatioDen von unbefriedigender Konfigaratton fuhren. Vorzugswetse folgt 
daher dem Fertigkaltwalzen eine Warmebehandlung unter AusschluB von RekristallrsatiorL Bei Temperaturen 
unterhaIbvon30Q°C 1st erne sotehe Behanrfhmg nfcht effektiv. Bei Tempefatmtgi fiber lCKXTCtstes prafctiscfa 
nnhmi unmogfich. cine W5rmAphand^ing ohnc Rekristaffisation dufcfaztrfBhren. 

Der in den Artsprtfchen und der Bescnrabnng vorfiegender Anmeldung verwendete Begriff "KprngrdBen- ;» 
nummer" entspricht den japanischen Industrienormen (J IS) wie folgt: 



Tabclle der KoragrdBcnnumraern 



KomgrSScnnumrncr 
(N) 


Anzahl an Krtstau- 
k6roern jc mm 
Quctsc hnittitflScf^ 


Mittlerc Quctt 
schnittsflacfae der 
Kristallkdrner 
(mm 2 ) 


mi lucre Anzam an 
KtistaUkorhcra in ciocm 
Quadrat von 25 mm 
Kanterifcinge bci 100- •■ 
hchcr Vcrgrn&erung 
(n) 


in 
• » 


—3 


1 


1 


0,0625 




—2 


2 


0,5 


0;125 


■- 


—1 


-4 


0,25 


0,25 


.>• 


0 


8 


0,125 


0*5 


1 


16 


0,0625 


1 




2 


32 


0,0312 


2 




3 


64 


0,0156 


4 


:\ 


4 


128 


0,00781 


8 




5 


256 


0,00390 


16 




6 . 


512 


0,00195 


32 


At 


7 


1024 


0,00098 


64 


8 


2048 


0,00049 






9 


4096 


0,000244 


256 




10 


8192 


0,000122 


512 





Die oWge Tabelle wurde ersteUt, indem die nunierischen Werte getttfB der m K^grSfennuiniiier betreffen- 
den ASTM-Tabelle in mm-Einheiten umgewandelt wurden. Infdgedessen simJ <fie Koni^Benrtummern ent- 
sprechend JIS und ASTM mhaltKcfi identisch; es tritt jedoch em RechenTeHer in der<MBen<Kdnuhg von 2% 
auf, wefl die Umwandlung unter der Annahme erfblgte, daB ein Zofl gleicb 25 tttjn, anstelle des genaueren Wertes • 
von 25,4 mm, ist 

Die Erfindung ist in den folgenden Betspielen n5ber dargestellL 

Beispiel . •$ 

Die Versuchswerkstoffe waren kahltgewafete, 0,15 mm dkke Bteche, voti denen Jedes aus Rohstoffen durcb 
Vakuumschmelzen, Heifiwateen, Beizen, Kaltwalzen, dQhen und IGaltwaJzen to einer vorbcjrtitomten Fblge von 
Verfahrensschritten hergestellt war. Die Zusarnmensetziingen der Versuchswerkstoffe and in der Tabelle I 
zusammengesteflt Die kahgewalzten Bleche wurden durcb Ateen mit fcmem fcaup&Se&Bch aus ^mtrichtorid 
bestehenden Atzmittel perforiert, wobei eine Vietahl von wmzSgefr Lftter*. ansgebildet wurdte. Die wahrend n. 
des Prozesses angetroffene Atzperforierbarkeft wurde erfaBt &Se i U^t ot l et i eft flachta Masken wtirdenIO 
Minuten lang bte 800 bis IHXTC geglOht und dann formgeprefit Nach dem GfOhen warden die noch lucht 
formgeprefiten flachen Masken auf den Waimeaasdemiungslcoeffiz^ die Kornj^oflenimniiner, die 
0^%-Dehngrenze und den Hastrzitatsmodul untersucht Die Ergebnisse finden sfch gleichfalls in der Tabdle I. 
Di e Formbarkeit zu einer spharischen Kontur beim PreBformen, die Resonanzfesngkeit und die Kniddestigkett 
der-preBgeformten Masken wurden untersucht Ferner wurde errnittert, ob die in Farbbildrohren eingebauten 
Masken Farbungleichmafiigkeiten verursachten oder nicht Die Ergebnisse sMd in der Tabelle 1 ebenfalls 
zusammengestelh. «^ 

Wie aus der Tabefle 1 zu eitomen ist, Iiaben afe e 
17,emenWarmeausdehnuii^^ *° 
gerals20kgton*uiidhdhereEI^^ 

masken smd infblgedessen hervorragend preBformbar, und sie bieten keine Probteme hhwhtfch Knick- und 
Resonanzfestigkeh; aufierdem verursachen sie keine Farbim^eidimaD^ekett. Sfe lassen sich gut attperfone- 
ren,wasatfdiezweckentsprech^ 

tSt. - toi 

Die erfindungsgem§Ben Proben Nr. 15 bis 17 haben eine etwas grdfiere KomgrdBe, und sie smd infolgedessen 
den Proben Nr.l bis 14 bezflglich der Kmckfesti^eit leicht unfcriegen: Diese Onte^sduede sind jedoch so 
geringfQgi& daB bei der praktischen Verwendung keine Probleme auftreten. Vorzugsweise haben die Legierun- 
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gen jedocfa erne KorngroBennumma- von 5 oder darfiber. 

Die Vergieichslegienmgsprobe Nr. 18 mitemem niedrigen Ni-Gehalt bat emen bohen Wanncansdrfmimgv 
koeffiztenten und bewirkt FarbungJekdnnaBigkdteo. Bei der Vergieicbsprobe Nr. 19, cfie mehr als 34% Ni 
enthfilt, bat Co our einen germgen gtmstigen EinfhiB, und der WSiroeansdehmrngsfcoeffizient ist boch. Diese 
Probe fufart gfetcbfaOs zu FaHwmg lfttrf i m^ ^gfc^t*^ Die VergJ dchsprobe Nr. 20 bat emen niedrigen Or-Gebah; 
ibre Dehngrenze ist fur em emwandfretes Preflformen nicht niedrig gemig. Die Vergleichsprobe Nr.21 mh 
hobem Or-Gebah zeigt emen bohen Wanneaiisriehmmgsfroeffizienten and fQhrt za Farbimgte?drmflBigkeiten. 
Die Vergleichsprobe Nr. 22 mh niedrigem Co-Gehah hat emen bohen Warmeausdehmmgskoeffizienten; sie 
verursadrtgieichfails FarbungieichniaBigkdten. Die Vergleichsprobe Nr. 23 bat erne hohe Dehngrenze und eine 
schkehte Pre&formbarkeh auf Grund ihres bohen Co-Gehahs. Die Vergleicbsprobe Nr. 24 mit bohem C-Gehalt 
verursacht Probleme im Hinblick auf einen hohen Warmeausdehnungskoeffizienten und FarbungletchmaBigkei- 
ten. AuBerdem verschlechtert die hohe Dehngrenze die PreBformbarkeit und die Atzperforierbarkeit Die 
Vergieichsproben Nr. 25. 26 und 27, die hohe Anteile an Si, Al bzw. Mn enthahen, haben durchweg einen hohen 
Warmeausdehnungskoeffizienten, verursachen Farb ungleichm a Bi gkei ten und and wegen einer hohen Dehn- 
grenze schlecht prefiformbar. Den Vergieichsproben Nr. 28, 29 und 30 mh bohem Gehalt an S, O bzw. N ist der 
Nachtefl unzureichender Atzperforierbarkeit gemrinsam. Die Vergleichsproben Nr. 31 und 32, die die zusitzh- 
chen Etemente Ti end Mo sowie Nb in einer Menge bzw. einer Gesamtmenge von jeweils mehr als 1,0% 
enthalten, haben hohe Warmeausdehnungskoeffizienten. Sie verursachen Farbungieichmdfiigkeiten und haben 
auf Grund einer hohen Dehngrenze eine schlechte PreBformbarkeit AuBerdem ist ibre Atzperforierbarkeit 
unbefriedigend. 

Die Vergleichsprobe Nr. 33 stelit eine Invar-Legierung aus dem Fe— Ni— Gr-System dar. Die Legierung 
enthilt kein Co. Sie hat einen Warmeausdehnungskoeffizienten 030.100 von fiber 3j0 x 10-V°C und bewirkt 
FarbungleichmfiBigkeiten. Die Vergleichsprobe Nr. 34 steilt eine Invar-Legierung aus dem Fe— Ni-System dar. 
Trotz Glfihens bei betrachtlicher Temperatur erfahrt sie keine Verminderung der Dehngrenze, und der Elastizi- 
tatsmodul bleibt niedrig. Infolgedessen ist die Legierung hinsichtlich PreBformbarkeit sowie Resonanz- und 
Knickf estigkett unteiiegen. 
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Versucfaswerk&toffe wurden fan Vaknum erscnmoten, grosses, geschnnedet, wanngewakt, gebdzu fcahge- 
walzt, geglilht und emeut kahgewalzt, urn kalte gewakte Bieche von 0,15 nun Starke auszubflden. Es wurden 
Werkstoffe mit vifr l in t fF M^ Sffffk^g" Zi«afmwewset3anigen benutzt. die in derTahefle 2 angegeben and 

Tabette2 



Versuchs- 








Chemisette Znsa mmensetznng (Gew. %) 






werkstoff 


C 


Si 


Al 


Mn 


Ni 


Cr 


Co 


wcitcrc Zusatzc 


Fc 


A 


0,01 


0,18 


0,01 


0,41 


32,1 


2,0 


33 




Rest 


B 


0,01 


0,01 


0,02 


0,21 


33,6 


IS 


4.7 




Rest 


C 


0,02 


0,21 


0,02 


0,18 


313 


2,0 


3,9 


TiO, 15 


Rest - 


D 


0,02 


0,18 


0,01 


0,45 


32,4 


2,1 


4.2 


MoO,55 
NbOi25 


Rest 



Anmerkung: 0 < 0,01 %; N < 0JD050 %; S < 0,020 %. 

Die so erhaltenen Versuchsproben wurden e n tfet tet, nut einem Reservierungsrnittel besdnchtet, getrocknet, 
entwickeh, bedmckt usw. Dann wurden sie durch Atzperforieren mit einer Viefeahl von kletnen LOchero 
versehen. Dier perforierten Proben wurden unter jntferscMedlichen Bedingungeh geglQht und danach auf 
PreBformbarkeh, Resonanzfestigkeit und Knickf estigkeit untersucht Die verwendeten Qhlhbedingungen und 
die Versuchsergebnisse sind in der Tabelle 3 zusammcngerteHt 

Tabette3 



erfindungs- 
gemaBe 



Vergl.-Beispiele 



Nr. 


Ver- 

sudtts- 

werk- 

Stoff 


d&hbcdiQ] 
Atmosphere 


Temp, 

CO 


Dauer 


form- 
bar- 
Mt 


Reso- 
nanz- 

stigkeit 


kdt 


1 


A 


10%HiRestNi 


1000 


10 


Q 


0 


0 


2 


A 


10%HiRestNi 


800 


60 


Q 


0 


0 


3 


A 


Hi 


900 


20 


0 


0 


0 


4 


A 


Hi 


1100 


5 


0 




0 


5 


B 


10%HiRestNi 


850 


30 


0 


0 


0 


6 " 


B 


10%HiRestNi 


1050 


IP 


0 


0 


0 


7- 


B 
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10% Hi Rest N 2 
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X 


0 
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10% Hi Rest Ni 
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10% Hi Rest N 2 
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X 


X 


0 


16 
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10%HiRestNi 
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5 


0 


0 


X 


17 


B 


10%HiRestN : 
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2 


X~ 


X 


0 


18 


C 


H, 


700 


60 


X 


X 


0 


19 


D 


Hi 


1000 


1 


x 


X 


0 


20 


D 


Hi 


1200 


10 


0 


0 


x . 



(0 = gut x = schkcht) 

Die TabeUe 3 zeigt ldar, dafi die fllr die Proben N^^ 
gen zu guter PreBfb rmbarkeit, Resonanzfestigkeit und Knickf estigkeit beitragen. Mit den fur die Vergleichspro- 
ben Nr. 13 bis 20 vorgesehenen GtQhbedingungen, bei denen mit einer zu ruedrigerieder zunohen Ternperatur 
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oder nrit einer imzurekhenden Zeitspaime gearbertet wurde, konnten den erhaltenen Schattenmasken keine voll 
zulnedensteOenden Bgenschafteri verfiehen werden. 

Bdspiel3 

Es wurden Versuchswerkstoffe mit vier untersdriedlidien Zusammensetzungen identisch den Zusammenset- 
zungen A, B, C und D der Tabelle 2 des Betspiete 2 verwendet 

Die Werkstoffe wurden zunfichst der gieicfaen Schrittfolge, nlmlich Vakuumschmelzen, GieBen, Schmieden, 
Warmwalzen, Beizen, Kaltwalzen, GlOhen und FertigkaJtwaizen oder Warmwalzen, unterzogen. Danach wur- 
den etnige gebem, kaltgewalzt, gegiQht, kaltgewalzt, gegiQht und fertigkaltgewabt, um 0,15 mm dicke kahge- 
walzte Heche zu erhalten. Die anderen wurden nach dem Fertigkaltwalzen unter Vermeidung von RekristalKsa- 
don winnebehandelt 

Die Abnahroen beim Kaltwalzen und die KorngrSBennummern nach dem GlQhen and fur diese Versuchs- 
werkstoffe in der Tabefle 4 zusammengestellt Jedes Versuchsblech wurde dann entfettet, mit einem Reservie- 
runganittel beschichtet, getrocknet, entwickelt, bedruckt usw. bis zum Atzperforieren. Die auf diese Weise nut 
einer Vietzahl von winzigen Ldchem versehene Probe wurde in einer Atmosphere von 25% Hi Rest N 2 bei 
950° C zehn Minuten tang gegiQht und auf Dire PreBfonnbarkeit, Resonanzfestigkeit und Knickfestigkeit unter- 
sucht Die Ergebnisse sind gieichfalls in der Tabelle 4 dargesteDt 
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Wie aus der Tabefle 4 hervorgebt, sind die erfrndungsgeniafien Proben Nr. 1 bis 10 hmsichtnch PreBf ormbar- 
keit, Resonanzfestigkeit tmd Knfckfestigkeit uberiegen. Die Proben Nr. 1 bis 10 and durchweg nut einer 
Abnahme von 40% oder mehr kaltgewalzt, auf eine KorngroBennumraer von 7 oder darflber gegtfiht and rah 
einer Abnahme von ntnwWww 20% fertigkahgewalzt Afle Beferten besonders gunstige Ergebnisse. Die War- 
mebebandhm&die nach dem Fertigkahwalzen durchgefOhrt wurde, wahrend Rekristallisation vermieden wurde, 
macbte es mdgfich, hervorragend gefonnte flache Masken zu erhalten, ohne dafi die PreBformbarkeit, die 
Resonanzfestigkeit oder die Knickfestigkeit nachteflig beeinfluB t wurden. 

Die Vergleichsprobe Nr. 15, die mit unzureiehender Abnahme fertigkaltgewalzt wurde, war hinsicbtfich 
PreBformbarkeit, Resonanzfestigkeit und Knickfestigkeit ziemlich unteriegea Audi die Vergleichsproben 
Nr. 16 und 18 Beflen im Hinbfick auf PreBformbarkeit, Resonanzfestigkeit und Knickfestigkeit zu wOnschen 
Obrig, was auf erne geringfugige KomvergrflBerung beim Gttihen und auch auf die geringe Abnahme beim 
Fertigkaltwatzen zurutizufOhren ist Die Vergleichsproben Nr. 17 und 19 wurden beide mit unzureiehender 
Abnahme kaltgewalzt, und beim GlQhen kam es zu einer Vergrdbemng der Kristallkomer. Diese Vergleichspro- 
ben waren bezfigfich PreBformbarkeit und Resonanzfestigkeit unteriegen. 

Die erfmdungsgemaB hergesteflten Schattenmasken eignen sich fOr eine Massenf ertigung bei guter Atzbar- 
keit, und beim Embau in FarbbildrShren bewirken sie kerne Verschlechterung der Farbreinheit Die Schatten- 
masken haben eine hervorragende QuaGtat und and fur hochaufldsenden Fernsehgerate geeignet 
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